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Method for drilling with a drilling tool having an eccentrical mounted 
shaft 
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Abstract 


The method involves using fast-running, driven cam on which slow running sockets with tools are rotatably 
located. A combination of at least two counter-balanced tool sockets (3) on only one eccentric shaft (7), 
either automatically rotate in a striking fashion or do so in a driven manner. Countenweights (5) are provided 
on the eccentric shafts on which the sockets and tools are balanced. At least two sockets and tools are 
arranged on an eccentric shaft and are balanced against one an other by at least two cams. A central 


bearing with a drive is provided for each cam with a tool socket. 
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(54) Verfahren zum Bohren mit einer exzentrisch angeordneten Welle eines Bohrwerkzeuges 


(57) Verfahren zum Bohren, Frasen, Schlitzen von 
Gestein, Mineralien unddgl. mitmehreren nurschlagen- 
den Oder schlagend frasenden gegengewuchteten 
Werkzeughulsen auf einer Exzenterwelle. 
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Beschreibung 

Es gibt einige Systeme, Bohr-, Fras- und Schlitz- 
werkzeuge schlagzuuberlagern. Sie reduzieren die An- 
druckkrafte underhohen die Bohrleistungen - besonders 
in Hartgestein. In der EP 88710058.4-2303 wird ein 
ebenfalls exzenteraktiviertes System beschrieben - mit 
nur einenn Exzenter und Werkzeug zum Schlitzen harte- 
ster Materialien. 

Das neue nachfolgend beanspruchte Systenn Mehr- 
faclnexzentermitmehreren Werkzeughulsenarbeiten zu 
lassen, laGt das konnplette Aggregat wesentlich ruhiger 
laufen, reduziert die erforderlichen Andrucke erheblich 
und bietet die Moglichkeit, beliebige Bohr- respektive 
Frasbreiten zu bearbeiten - nur schlagend oder schla- 
gend frasend. Durch diese erfindungsgema3e Technik 
werden aufSerdem Lagerprobleme durch zu hohe ge- 
wichts- und annplitudenabhangige Zentrifugalkrafte eli- 
miniert. 

Mit den beanspruchten Techniken kann universell 
flachig gefrast, geschlitzt oder voiloch gebohrt werden, 
konnen Microtunnenling sowie Tunnelbohrmaschinen 
ausgerustet werden - u.a. nnit dem Vorteil der Frasbarkeit 
hartester Materialien, Mineralien und dgl. bei Halbierung 
der Maschinengewichte. 

Beispiel : 

Eine einseitig gehaltene Doppelexzenterwelle mit 
zwei Hulsen und Fraswerkzeugen wird mit 3.000 U/min 
angetrieben; die Amplitude betragt 5 mm. Uber das Un- 
tersetzungsgetriebe wird die Werkzeughulse 30:1 mit 
100 U/min angetrieben; Breite und Durchmesser der 
Werkzeughulse: 250 mm x 2 = 500 mm Abbohrbreite bei 
einem erforderlichen Andruck von ca. 1 Tonne in Hart- 
gestein und ca. 10 kw Antriebsleistung. Konventionelle 
Systeme benotigen das mehrfache. 

In den Figuren mit jeweils nur einer Ausfuhrungs- 
moglichkeit ist in der Figur 1 (1 ) einer der Halter, (2) eine 
der auf einem Exzenter drehend gelagerten Hulsen. (3) 
ist ein Reduktionsgetriebe uber einen Au3en- und Innen- 
zahnkranz. Mit (4) ist ein / sind Werkzeuge angedeutet. 
(5) sind die zum Auswuchten erforderlichen Gegenge- 
wichte. (6) ist der Antrieb der schnellaufenden Exzenter- 
welle, (7) ein diskenartiges Rollenbohrwerkzeug. (8) 
sind Abdichtungen, und (9) ist eine Version zum Verdich- 
ten von Boden und dgl mit der Hulse als Waize oder unter 
Verwendung einer Platte (ohne Drehantrieb fur die 
Werkzeughulse). Die eigentlichen Werkzeuge sind aus- 
tauschbar Die Hulse und die Werkzeuge werden auf die 
Gegengewichte (5) ausgewogen /ausgewuchtet. 

In der Figur 2 ist (10) der Zahnradantrieb uber die 
gehaltene innere Welle (11) fur die auBere Hulse (12). 
Die ebenfalls auf dem Exzenter (14) drehend gelagerte 
zweite innere Hulse (1 3) wird uber (1 5) langsam drehend 
angetrieben. Die Doppelexzenterwelle wird uber (16) 
schnelldrehend angetrieben; die Halterung fur das Ag- 
gregat ist (1 8). Die Gewichte, auf die die jeweilige Hulse 


und Werkzeuge ausgewuchtet werden, sind mit (1 9) be- 
zeichnet und an / auf der Exzenterwelle befestigt. 

In der Figur 3, ein Doppelexzenter mit mittiger Hal- 
terung, ist (20) eine der beiden Werkzeughulsen mit ih- 

s rem Antrieb (21 ). Zum Abtragen des eventuell stehen- 
bteibenden Steges sind zuruckversetzte Picken oder 
dergleichen (22) vorgesehen. (23) ist die zweite Hulse 
fur Werkzeuge und dem Gegengewicht (24). Die Exzen- 
terwelle mit zwei gegeneinander versetzten oder gleich- 

TO seitig / -zeitig schlagenden Exzentern ist (25). Fur (26), 
eine exzentrische drehbare Hulse zum Variieren der Am- 
plitude, wird gesonderter Schutz beansprucht. Sie wird 
vorzugsweise mit einer Verzahnung auf die Welle (27) 
geschoben und auf ihr befestigt. (28) ist der mittige Hal- 

15 ter mit z.B. einem Zahnriemen (29) als Antrieb fur die 
Welle (27). Die eingezeichnete Mittellinie bedeutet, daB 
mit diesem Aggregat um diese Achse gedreht auch Pilot- 
/ Vollochbohrungen erstellt werden konnen. 

In Figur 4 sind (30) die gleichlangen und -schweren 

20 Hulsen und Werkzeuge, die jeweils uber (31) langsam 
drehend angetrieben und gegen (32) ausgewogen / aus- 
gewuchtet werden. Auch dieses System kann als schla- 
gendes Rollenbohrwerkzeug arbeiten, ohne - aber auch 
mit Antrieb der Werkzeughulse. Bei dieser Bauart, die 

2S beliebig uber weitere Halter und Werkzeuge verbreitert 
werden kann, sind (33) die beiden Halter mit dem Antrieb 
(34) uber Zahnriemen in dieser Ausfuhrung. Bei mehr 
als drei Exzentern / Werkzeughulsen werden vorzugs- 
weise jeweils zwei Hulsen in den Haltern gelagert und 

30 angetrieben (nur schraffiert eingezeichnet). 

In Figur 5, einer besonderen Bauart ohne Gegenge- 
wichte gemaB (32) in Figur 4, sind (35) die beiden auBe- 
ren gleich breiten und schweren Werkzeughulsen. (36) 
ist die gegenuber einer der auBeren Hulsen zur Aus- 

35 wuchtung erforderliche doppelt breite und schwere 
Werkzeughulse. Dadurch arbeitet dieses System opti- 
mal ausgewuchtet ohne gesonderte Kontergewichte 
schwingungsfrei. (37) sind die 180° gegeneinander ver- 
sezten Exzenter, auf denen die Hulsen (35) und (36) dre- 

40 hend geiagert sind. Sie konnen / mussen aber nicht uber 
die Zahnradpaare (38) angetrieben sein. Die Halter kon- 
nen auch auBen angeordnet sein; dafur sind dann Mit- 
nehmer zwischen den Werkzeughulsen vorgesehen. 


Patentanspruche 

1. Verfahren zum Bohren, Frasen und Schlitzen von 
Gestein, Mineralien und dgl mit schnellaufend ange- 

50 triebenen Exzentern, auf denen langsam laufende 
Hulsen mit Werkzeugen drehend gelagert sind, 
gekennzeichnet durch die Kombination mindestens 
zweier gegengewuchteter Werkzeughulsen auf nur 
einer Exzenterwelle, die entweder selbstandig dre- 

55 hend schlaguberlagert arbeiten oder angetrieben 
schlaguberlagert frasen. 

2. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach 
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Anspruch 1 gekennzeichnet durch exzenterindu- 
ziertes selbstandiges langsames Drehen der Werk- 
zeughulsen. 

3. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 gekennzeichnet durch exzenterindu- 
zierte Getriebe zum Antreiben der Werkzeughulsen 
uber ineinanderablaufende Innen- und AuBenzahn- 
kranze, von denen der eine Oder andere in Abhan- 
gigkeit der gewollten Drehrichtung am Halter 
gestellfest arretiert 1st. 

4. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis 3 gekennzeichnet durch Gegenge- 
wichte an den Exzenterwellen, auf die die Hulsen 
und Werkzeuge abgestimmt / ausgewuchtet warden 
(Figur 1 bis 4). 

5. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis Sdadurch gekennzeichnet, da3 min- 
destens zwei Hulsen und Werkzeuge auf einer 
Exzentenwelle mil mindestens zwei Exzentern 
gegeneinander abgestimmt /ausgewuchtet werden. 

6. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 5 dadurch gekennzeichnet, da3 drei Hul- 
sen und die Werkzeuge auf drei Exzentern eIner 
Welle dadurch aufeinander abgestimmt / ausge- 
wuchtet werden, da3 die mittlere Hulse mit Werk- 
zeugen doppelt so breit und schwer ist wie eine 
auBere Werkzeughulse - und der mittlere Exzenter 
180° gegen die beiden au3eren versetzt ist (Figur 
5). 

7. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis 6 gekennzeichnet durch Halter / 
-Lagerungen zwischen zwei Exzenter / zwei Werk- 
zeughulsen - mit Antrieb fur die Exzenterwelle - mit 
und ohne Antrieb fur die Werkzeughulsen (Figur 3 
bis 5). 

8. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 7 gekennzeichnet durch eine mittige Hal- 
terung / Lagerung mit Antrieb fur je einen Exzenter 
mit Werkzeughulse (Figur 3). 

9. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis 8 gekennzeichnet durch eine exzen- 
termittige Welle zum Antrieb einer zweiten /au3eren 
Werkzeughulse bei einseitiger Halterung / Lagerung 
(Figur 2). 

10. Vorrichtung zur Durchtuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis 9 dadurch gekennzeichnet, bei meh- 
reren Werkzeughulsen und mehreren Exzentren 
nebeneinander jede Exzenterwelle auf beiden Sei- 
ten im Halter zu lagern (Figur 1 und 4). 
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